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© Spundfafl mit Fa/3mantel (1), Faflboden (2) und 
Fai3decke (3), die einstuckig im Wege der Blasform- 
gebung aus thermoplastischem Kunststoff geformt 
sind. wobei die Fafldecke (3) zumindest ein Spund- 
loch (4) mit Spundlochkragen (5) aufweist und wobei 
im Bereich des Uberganges zwischen Fai3mantel (1) 
und Fafldecke (3) fur Manipulationszwecke ein L- 
Ring (6) angeordnet ist. Das Spundloch (4) ist als 
Bohrloch ausgefuhrt, welches in einem in der Entlee- 
rungsinversionssteilung tiefsten Bereich der Fafldek- 
ke (3) angeordnet ist. Der Spundlochkragen (5) ist 
als ein vorgeformtes Bauteil ausgebildet und an die 
Fatfdecke (3) angeschweiflt Oder in diese einge- 
schweiflt. - Auch ein Verfahren zur Herstellung wird 
angegeben. 
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SpundfaB mit Fa/3 mantel, 



tel, fwbi 



oden und Fa£decke und Verfahren zur Herl 
Fasses 



Tlung eines solchen 



Die Erfindung betrifft ein Spundfa/3 mit Fa/3- 
_.m^ntel, FajObqden_und Fafldecke. die einstuckig im 
Wege der Blasformgebung aus thermoplastischem 
Kunststoff geformt sind, wobei die Fa/3decke zu- 
mindest ein Spundloch mit Spundlochkragen auf- 
weist und wobei im Bereich des Uberganges zwi- 
schen Faflmantel und Fafldecke fur Manipulations- 
zwecke ein L-Ring angeordnet ist. Die Erfindung 
betrifft fernerhin ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes solchen Spundfasses. L-Ring bedeutet, da/3 
der Ring bei aufrechtstehendem Spundfa/3 einen 
umgekehrt L-fdrmigen Querschnitt aufweist, dessen 
L-Fu/3 nach au/3en weist. L-Schenkel. und L-Fu/3 
kdnnen rechtwinklig oder auch mit einem anderen 
Winkel aneinander angeschlossen sein. Der L-Ring 
kann bei" der Blasformgebung -angeformt oder vor- 
geformt und angeschweiflt sein. 

Spundfasser- des -beschriebenen Aufbaus wer- 
den als Gebinde fur die verschiedensten Zwecke 
und fur die Lagerung und den Transport der ver- 
schiedensten flussigen Substanzen eingesetzt. Die 
Praxis verlangt in zunehmendem Ma/3e Spundfas- 
ser, die moglichst volfstandig mit geringer im 
Spundfa/3 verbleibender Restmenge entleert wer- 
" "den kdnneri; Zum"Zwekke~der~'EntIeerung wird ein " 
solches Spundfa/3 in eine Entleerungskippstellung 
mit schrager Fa/3achse gebracht oder mit vertikaler 
Faflachse gleichsam auf den Kopf gestellt. Diese 
letztgenannte Stellung vyird im Rahmen der Erfin- 
dung als Entleerungsinversionsstellung bezeichnet. 
Sie wird zumindest am Endeetnes Entleeruhgsvor- 
ganges eingenommen. Im allgemeinen sind zwei 
Spundlocher vorgesehen, eines fur die Befullung, 
eines fur die Entleerung. Die Befullung kann auch 
uber beide Spundlocher erfolgen. Die Entleerung 
erfolgt uber ein definiertes Spundloch. Es versteht 
sich, da/3 die Entleerung so erfolgt, dai3 mit dem 
Auslaufen der Flussigkeit Luft in das Spundfa/3 
eindringen kann. Das Spundfa/3 kann dazu auch mit 
entsprechenden Einrichtungen ausgerustet sein. 
Der Spundlochkragen ist autfenseitig zumeist mit 
einem Gewinde zum Aufschrauben einer Ver- 
schluflkappe versehen. 

Im Rahmen der bekannten Maflnahmen, von 
denen die Erfindung ausgeht (DE-GM 86 28 811), 
werden das Spundloch und der Spundlochkragen 
bei der Blasformgebung angeformt. Zumeist bildet 
der Schlauch aus thermoplastifiziertem Kunststoff, 
der in der Blasform aufgeblasen wird, den Spund- 
lochkragen. Der Spundlochkragen kann jedoch 
auch als eine Ausstulpung ausgebildet sein, die bei 
der Blasformgebung geformt wird und deren obe- 
res Kopfstuck nach dem Entformen abgeschnitten 
wird, so da/3 sich aus der hutfdrmigen Ausstulpung 



der Spundlochkragen bildet. Sowohl bei der Entlee- 
rung eines Spundfasses uber eine . Entleerungs- 
kippstellung als auch bei der Entleerung -eines 
Spundfasses uber die Entleerungsinversionsstef- 
5 lung bleibt bei den bekannten Spundfassern eine 
storend gro/3e Restmenge. Eine Vollentleerung 
durch blo/tes Auslaufen, nach welcher in dem 
Spundfa/3 eine storend grofle Menge der zu entlee- 
renden Flussigkeit nicht mehr vorhanden ist, ist 
w nicht moglich. Soil das Spundfa/3 erneut eingesetzt 
werden, insbes. mit einer anderen flussigen Sub- 
stanz gefullt werden, so mu/3 die Restmenge auf- 
wendig entfernt und entsorgt werden. Auch die 
Reinigung des Faflinnenraumes bereitet Schwierig- 
75 keiten, wenn sich im Fa/3innenraum noch eine sto- 
rend gro/3e Restmenge befindet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Spundfa/3 des eingangs beschriebenen" Aufbaus so 
weiter auszubilden, da/3 in der Entleerungsinver- 
20 sionsstellung eine Vollentleerung ohne storende 
Restmenge moglich ist. Der Erfindung liegt ferner- 
hin die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzuge- 
ben, mit dem ein solches Spundfa/3 auf einfache 
Weise hergestellt werden kann. 
25 Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, 

da/3 das Spundloch als Bohrloch ausgefuhrt ist, 
welches in einem in der Entleerungsinversionsstel- 
lung tiefsten Bereich der Fafldecke angeordnet ist, 
und da/3 der Spundlochkragen als ein vorgeformtes 
30 Bauteil mit Schweiflflansch ausgebildet und von 
au/Jen mit dem Schwei/3flansch an die Fa/3decke 
angeschweiflt ist." Das vorgeformte Bauteil besteht 
regeima/3ig . aus einem thermoplastischen Kunst- 
stoff,. der mit dem Kunststoff, aus dem der Fa/3- 
35 "mantel, der Fa/3boden und die FaZ3decke aufgebaut 
sind, leicht verschwei/Jbar ist. Nach bevorzugter 
Ausfuhrungsform der Erfindung besitzt das vorge- 
formte Bauteil einen Innendurchmesser, der mit 
dem Bohrlochdurchmesser praktisch uberein- 
40 stimmt. Es stort aber auch nicht, wenn der Innen- 
durchmesser des vorgeformten Bauteils ein wenig 
gro/3er ist oder ein wenig kleiner ist als der Bohr- 
lochdurchmesser. - Die Erfindung geht von der 
Erkenntnis aus, da/3 im Bereich zwischen Fa/3decke 
45 und Spundlochkragen, zum Fa/Jinnenraum hin, aus 
rheologischen Grtinden ein das Spundloch umge- 
bender, mehr oder weniger ausgepragter Wulst 
entsteht, wenn, wie eingangs beschrieben, der 
Spundlochkragen aus dem thermoplastifizierten 
so Schlauch geformt wird, aus dem das Fa/3 geblasen 
wird, oder wenn der Spundlochkragen mit Hilfe 
einer Ausstulpung gebildet wird. Dieser mehr oder 
weniger ausgepragte Wulst wurde bisher nicht er- 
kannt, wenig beachtet Oder als nicht storend in 
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Kauf genommen. Der Wulst stort tatsachlich wenig, 
wenn das Spundloch an den Faflmantel ange- 
schlossen und das Spundfa/3 zur Entleerung in eine 
Entieerungskippstellung gebracht wird. Die moder- 
ne Praxis vertangt jedoch die Vollentleerung uber 
die Entleerungsinversionsstellung. Dann bildet der 
umfaufende Wulst einen Wall, hinter denrf'sich Je" 
nach der Wulstdicke eine sehr beachtliche, storend " 
gro/Je Restmenge der zu entleerenden Flussigkeit 
staut und sammelt. Eine Vollentleerung ist in einem 
solchen Falle nicht moglich. Erfindungsgema/3 wird 
ein solcher umlaufender Wulst -vermieden, weil das 
Spundloch als Bohrioch hergestellt wird. Die Be- 
zeichnung Bohrioch soli zum Ausdruck bringen, 
da/3 das Loch ausgeschnitten wird. Dabei kann mit 
einem ublichen Bohrer, einem entsprechend ge- 
fuhrten mechanischen Messer, einem als Messer 
eingesetzten Laserstrahl o. dgl. gearbeitet werden. 

Im einzelnen bestehen im Rahmen der Erfin- 
dung mehrere Mdglichkeiten der weiteren Ausbil- 
dung und Gestaltung des-Spundfasses. So ist eine 
Ausfuhrungsform dadurch gekennzeichnet da/3- der 
in Entleerungsinversionsstellung tiefste Bereich der 
Fafldecke im Zentrum der Fa/3decke angeordnet 
ist. Eine andere Ausfuhrungsform ist dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 der in Entleerungsinversionsstel- 
lung tiefste Bereich der Fafldecke als umlaufende, 
flache Rinne am Rand der Fafldecke ausgefuhrt ist. 
Es besteht aber auch die Moglichkeit, die- Anord- 
nung so zu treffen, da/3 die Fa/3decke als schiefe 
Ebene ausgefuhrt ist und das Bohrioch in dem in 
Entleerungsinversionsstellung tiefsten Bereich der 
schiefen Ebene angeordnet ist. 

-Wie bereits erwahnt, ist ein Spundfa/3 im allge- 
meinen mit zwei Spundlochern versehen. Das 
zweite Spundloch ist bei einem erfindungsgema/3en 
Spundfa/3 auflerhalb des in Entlee rungsinversions- 
stellung tiefsten Bereichs der Fa/3decke angeord- 
net. Erfindungsgema/3 ist zweckma/3igerweise auch 
das zweite Spundloch als Bohrioch ausgefuhrt und 
der Spundlochkragen mit einem Schweiflflansch 
angeschwei/3t. 

Bei der Herstellung eines erfindungsgemaflen 
Spundfasses besteht die Moglichkeit, den Spund- 
lochkragen an das entformte, im ubrigen fertige 
Spundfai3 anzuschweiflen. Eine bevorzugte Ausfuh- 
rungsform der Erfindung ist dadurch gekennzeich- 
net, da/3 der Spundlochkragen in Form eines vorge- 
formten Bauteils aus thermoplastischem Kunststoff, 
der einen Schwei/Jflansch aufweist, in die Blasform 
eingelegt sowie bei der Blasformgebung mit der 
Fafldecke verschwei/3t wird und da/3 das Blasloch 
nach der Entformung des Spundfasses eingebracht 
wird. Durch Einfachheit in verfahrenstechnischer 
Hinsicht ausgezeichnet ist eine Ausfuhrungsform, 
bei der das vorgeformte Bauteil so in die Blasform 
eingelegt wird, da/3 es das bei der Blasformgebung 
entstehende Blasloch umgibt. welches kleiner ge- 



wahlt wird, als es dem Innendurchmesser des 
Spundlochkragens entspricht, und da/3 der Bereich 
der Fa/3decke zwischen Blasloch und Spundloch- 
kragen nach der Entformung durch Bohren entfernt 
5 wird. Handelt~es ,sich~ um-._die T -Herstellung eines 
Spundfasses mit zwei Spundlochern, so empfiehlt 
■ es""sichr"da/J" die vorgeformten Bauteile fur-beide^ 
Spundlocher in die Blasform eingelegt werden. 
Im folgenden wird die Erfindung anhand einer 
70 lediglich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden 
Zeichnung ausfuhrlicher erlautert. Es zeigen in 
schematischer Darstellung 

Fig. 1 einen Axialschnitt durch ein erfin- 
dungsgema/Jes Spundfa/3, 
is Fig 2 in gegenuber der Fig. 1. wesentlich 

vergro/3ertem Maflstab den Ausschnitt A aus dem 
Gegenstand nach Fig. 1 , 

Fig. 3 im linken Teil den nochmals "vergro- 
- flerten Ausschnitt B aus dem Gegenstand nach Fig. 
20 2 und im rechteh Teil eine entsprechende Darstel- 
lung einer bekannten Ausfuhrungsform, 

.. .... Fig.. .4. entsprechend der .Fig. t . eine. andere 

Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaflen Spund- 
fasses, 

25 Fig. 5 entsprechend der Fig. 1 eine weitere 

Ausf u hrungsf orm , 

Fig. 6 die Seitenansicht einer nochmals an- 
deren Ausfuhrungsform, teilweise im Vertikalschnitt, 
Fig. -7- den vergrofierten. Ausschnitt A aus 
30 dem Gegenstand nach Fig. 6 und 

Fig. 8 eine Draufsicht auf den Gegenstand 
nach Fig. 7. 

Das in den Figuren 1 bis 5 dargestellte Spund- 
fa/3 besitzt einen Faflmantel 1, einen Faflboden 2 

35 und eine Fa/3decke 3. Das Spundfa/3 wurde einstuk- 
kig im Wege der Blasformgebung aus thermoplasti- 
schem Kunststoff geformt. Die Fafldecke 3 besitzt 
im Ausfuhrungsbeispiel zwei Spundlocher 4 mit 
Spundlochkragen 5. Im Bereich des Uberganges 

40 zwischen Fa/3mantel 1 und Fafldecke 3 ist ein L- 
Ring 6 fur die Manipulationszwecke angeordnet. 
Insbes. aus einer vergleichenden Betrachtung der 
Fig. 1 und 2 entnimmt man, da/3 das Spundloch 4 
als Bohrioch ausgefuhrt ist, welches in einem in 

45 der Entleerungsinversionsstellung tiefsten Bereich 
der Fafldecke 3 angeordnet ist. In der Entleerungs- 
inversionsstellung wurden die in den Fig. 1 sowie 4 
und 5 dargestellten Fasser mit vertikaler Achse auf 
dem Kopf stehen. Der Spundlochkragen 5 ist als 

so ein vorgeformtes Bauteil mit Schweiflflansch 7 aus- 
gebildet. Das vorgeformte Bauteil ist von auflen mit 
dem Schweiflflansch 7 an die Fa/Jdecke 3 ange- 
schweiflt. Es mag ebenfalls aus Kunststoff beste- 
hen und weist einen Innendurchmesser auf, der mit 

55 dem Bohrlochdurchmesser moglichst genau uber- 
einstimmt. - Durch das Bohrioch und die beschrie- 
bene Gestaltung wird die Ausbildung eines Wulstes 
vermieden, der entsteht. wenn der Spundlochkra- 
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gen 5 bei der Blasformgeb J^P^Mem thermopla- 
stifizierten Schlauch gebildet wiro^Jer in der Bias- 
form zu dem Spundfafl 1, 2,. 3 aufgeblasen wird, 
Oder aber wenn der Spundlochkragen 5 a!s eine 
Aussjulp.uo.g__ b^^der^BLasfocmgebung hergestellt 
wird. Insoweit wird auf die Fig. 3 verwiesen. In der 
— ■Fig-.-3-links-erkennt man als Vergroflerungausdenrr 
Gegenstand der Fig. 2 die erfindungsgemafle Aus- 
fuhrungsform, in der Fig. 3 rechts den bei den 
bekannten Ausfuhrungsformen beschriebenen 
Wulst 8. Wie bereits erlautert, bildet dieser Wulst 8 
in der Entleerungsinversionsstellung gleichsam ei- 
nen Staudamm, der eine storende Menge an der 
zu entleerenden flussigen Substanz festhalt. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 1 befindet 
sich der in Entleerungsinversionsstellung tiefste 
Bereich der Fa/3decke 3 im Zentrum der Fafldecke 

3. Bei der Ausfuhrungsform" nach" Fig.~4 ist~ die ~ 
Ausbildung so getroffen, dafl der in Entleerungsin- 
versionsstellung tiefste Bereich der Fafldecke 3 als - 
umlaufende Rinne 9 am Ftand der Fafldecke? 3 
ausgefuh/t ist. Jn der.Fig. 5 erkennt-.man.. dafl die... 

"Fafldecke 3 als "schiefe Ebene ausgeluhrt ist und 
da/3 das Spundloch 4 in dem in Entleerungsinver- 
sionsstellung tiefsten Bereich der schiefen Ebene 
angeordnet ist. Im Ausfuhrungsbeispiel besitzt das 
Spundfafl 1, 2, 3 stets auch ein zweites Spundloch 

4. Auch das zweite Spundloch 4 ist als Bohrloch 
ausgefuhrt und . der Spundlochkragen. 5 ist alsvor- - 
geformtes Bauteil mit einem Schweiflflansch 7 an- 
geschweiflt. 

Die Ausfuhrungsform nach den Fig. 6 bis 8 
unterscheidet sich von der Ausfuhrungsform nach 
den Fig. 1 bis 5 dadurch, da/3 der Spundlochkragen 
5 t der ein vorgeformtes Bauteil darstellt, einen nach 
auflen vorspringenden Schweiflflansch nicht auf- 
weist. Die Anordnung ist vielmehr so getroffen, da/3 
der Spundlochkragen 5 eine Verlangerung 5a be- 
sitzt, die in den Faflinnenraum hineinragt und deren 
Auflendurchmesser in den Bohrlochdurchmesser 
und damit in den Durchmesser des Spundloches 4 
eingepaflt ist. Der Spundlochkragen 5 ist mit der 
Verlangerung 5a in die Fai3decke 3 eingeschweiflt. 
In der Verlangerung 5a sind Voilentleerungsbohrun- 
gen 5b angeordnet. Die Fafldecke 3 weist, bezogen 
auf den Entleervorgang des gekippten oder um 180 
# C gedrehten Fasses, einen tiefsten Punkt und im 
tiefsten das Spundloch 4 mit dem Spundlochkra- 
gen 5 auf. Vollentleerungsbohrungen bedeutet, dafl 
gleichsam faflinnenraumseitig in dem verlangerten 
Spundlochkragen 5a diese Bohrungen 5b angeord- 
net sind, welche die Innenoberflache der Fafldecke 
3 tangieren. Dazu wird insbesondere auf die Fig 7 
verwiesen, die erkennen laflt, da/3 eine sehr voll- 
standige Entleerung moglich ist. 



Anspruche 



Faflm 



1. Spundfafl mit FaBmantel (1), Faflboden (2) 
und Fafldecke (3), die einstuckig im Wege der 
Blasformgebung aus thermoplastischem Kunststoff 

5 geformt sind, wobei die Fafldecke (3) zumindest 
ein Spundloch (4) mit Spundlochkragen (5) aufweist 

— -und wobei" im * Bereich des Uberganges zwischen 

Fai3manter(1) und Fafldecke (3) fur Mahipulatiohs- 
zwecke ein L-Ring (6) angeordnet ist, dadurch 

w gekennzeichnet. dafl das Spundloch (4) als Bohr- 
loch ausgefuhrt ist, welches in einem in der Entlee- 
rungsinversionsstellung tiefsten Bereich der Fafl- 
decke (3) angeordnet ist, und dafl der Spundloch- 
kragen (5) als ein vorgeformtes Bauteil ausgebiidet 

is und an die Fafldecke (3) angeschweiflt ist. 

2. Spundfafl nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Spundlochkragen (5) mit ei- 

nem Schweiflflansch (7) versehen und mit diesem 

. . . an der Fafldecke (3) angeschweiflt ist. 
20 „ . . 3. Spundfafl nach einerri der Anspruche 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, dafl der Spundlochkra- 
. _ .... gen .(5) einen -Innendurchmesser aufweist, der mit 
dem Bohrlochdurchmesser ubereinstimmt. 

- 4. Spundfafl nach einem der Anspruche 1 bis 
25 3, dadurch gekennzeichnet, dafl der in Entleerungs- 
inversionsstellung tiefste Bereich der Fafldecke (3) 
im Zentrum der Fafldecke (3) angeordnet ist. 

5. Spundfafl nach einem der Anspruche 1 bis 

- - 3. dadurch gekennzeichnet, dafl der in-Entleerungs- 
30 inversionsstellung tiefste Bereich der Fafldecke (3) 

als umlaufende, flache Rinne (9) am Rand der 
Fafldecke (3) ausgefuhrt ist. 

6. Spundfafl nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Spundlochkragen (5) eine 

35 Verlangerung (5a) aufweist, die in den Faflinnen- 
raum hineinragt und deren Auflendurchmesser in 
den Bohrlochdurchmesser eingepaflt ist, dafl der 
Spundlochkragen (5) mit der Verlangerung (5a) in 
die Fafldecke (3) eingeschweiflt ist, und dafl in der 

40 Verlangerung (5a) Vollentleerungsbohrungen (5b) 
angeordnet sind. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Spundfasses 
nach einem der Anspruche 1 bis 5 im Wege der 
Blasformgebung, dadurch gekennzeichnet, dafl der 

45 Spundlochkragen in Form eines vorgeformten Bau- 
teils aus thermoplastischem Kunststoff, der einen 
Schweiflflansch aufweist, in die Blasform eingelegt 
sowie bei der Blasformgebung mit der Fafldecke 
verschweiflt wird, und dafl das Bohrloch nach der 

so Entfernung des Spundfasses eingebracht wird. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Spundfasses 
nach einem der Anspruche 1 bis 5 im Wege der 
Blasformgebung, dadurch gekennzeichnet, dafl das 
vorgeformte Bauteil so in die Blasform eingelegt 

55 wird, dafl es das bei der Blasformgebung entste- 
hende Blasloch umgibt, welches kleiner gestaltet 
wird, als es dem Innendurchmesser des Spund- 
lochkragens entspricht, und dafl der Bereich der 
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Fatfdecke zwischen Blasloch und Spundlochkragen 
nach der Entformung durch Bohren entfernt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 7 oder 
8 in der Ausfuhrungsform fur die Herstellung eines 
Spundfasses mit zwei Spundlochern. dadurch ge- 5 
kennzeichnet, dafl die vorgeformten Bauteile fur 
befde Spundfocrier in "die Bl'asform eingelegt wer- 
den. 
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